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Verfahren zum Einbringen eines harten Materials in den ausgesparten Beartspruchungsbereich des 
Grundkdrpers eines chirurgischen Instruments und chirurgjsches In^rument 

Ein scrtneldendes chirurgisches Instrument wird dadurch 
hergestellt» daB auf dem aus h&rtbarem rostfreien Stahl 
bestehenden Grundkflrper (11) ais hartes Material elne 
SchweiBraupe (12) aus einer Hartmetalleglerung aufge- 
schweiBt wlrd. AnschlieBend wlrd das Instrument warmege- 
hartet SchlleBllch wlrd die SchweiBraupe elnschllefllich der 
umgebenden Berefche (13) des Grundkarpers (11) durch 
Schlelfen In die endgOltlge Form gebracht (32 1 9 260) 
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Verfahren zura Einbringen eines harten Materials in den ausge- 
sparten Beanspruchungsbereich des GrundkSrpers eines chirur- 
gischen Instrumentes und chirurgisches Instrument 



Patentansprttche 

Verfahren 2um Einbringen eines hochwertigen, harten Materials 
in die ausgesparten Beanspruchungsbereiche der Grundkorpers 
eines zangenartigen und/oder schneidenden, chirurgischen 
Instrumentes, insbesondere einer chirurgischen Schere, eines 
Nadelhalters, einer Pinzette, einer Drahtdrillzange f einer 
Kneifzange, eines KnochenmeiBels und Knochensplitterzange 
Oder dergleichen, mittels AuftragsschweiBens, dadurch 
gekennzeichnet , daB auf dem aus hartbarem 
rostfreien Stahl bestehenden Grundkorper (11) als hartes 
Material eine Schweifiraupe {12) aus einer Hartmetallegierung 
aufgeschweiBt wifd, daB anschlieBend das Instrument warme- 
gehartet wird und dafl schlieBlich die SchweiBraupe (12) 
einschlieBlich der umgebenden Bereiche (13) des Grundk5rpers 
(11) durch Schleifen in die endgiiltige Form gebracht wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die SchweiBraupe (12) eine Dicke von 3 bis 6 mm 
und insbesondere weniger als 5 mm aufweist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die SchweiBraupe (12) aus einer ge- 
gossenen Hartmetallegierung, insbesondere Stellit, besteht. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Warmehartung in einer 
Erhitzung auf 950 bis 1150°C und insbesondere bei Nadel- 
haltern, Pinzetten und Drahtdrillzangen auf 980 bis 1030°C 
sowie bei Scheren, Kneifzangen, KnochenmeiBeln und Knochen- 
splitterzangen auf 1050 bis HO0°C und einer anschlieBenden 
Abschreckung besteht. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die SchweiBraupe (12) so 
auf den Grundkorper (11) aufgebracht wird, daB eine stark 
unregelmMBige Grenzlinie (14) zwischen dem Material des 
Grundkorpers (1J) und dem aus der Hartmetallegierung be- 
stehenden Beanspruchungsbereich (12') vorliegt. 

6. Chirurgisches Instrument, welches insbesondere mittels des 
Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche herge- 
stellt ist und im Beanspruchungsbereich eine gegossene 
Hartmetallegierung, wie Stellit, aufweist, die auf einen 
Grundkorper aus hartbar.em rostfreiem Stahl aufgebracht ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB der aus der 
Hartmetallegierung bestehende Beanspruchungsbereich (12') 
unmittelbar ohne eine Zwischenlage aus anderem Material 

in den Grundkdrper (11) abergeht, wobei zwischen dem 
Beanspruchungsbereich (12') und dem Grundkorper (11) eine 
scharfe Grenzlinie (14) verlSuft. 
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7. Chirurgisches Instrument nach Anspruch 6, "dadurch g e - 

k e n n z e i c h n e t , daa der Abstand der Beanspruchungs- 
fiache bzw. -kante (15) von der Grenzlinie (14) 0,5 bis 
6 mm und insbesondere 1,5 bis 4,5 mm betragt. 

8. Chirurgisches Instrument nach Anspruch 6 oder-7, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Grenzlinie (14) 
einen unregelraaBig wellenartigen Verlauf hat. 

9. Chirurgisches Instrument nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schwankungen des Abstands 
der BeanspruchungsflSche bzw. -kante (15) von der Grenzlinie 
(14) bis zu 80 %, insbesondere bis zu 60 % des maximalen 
Abstandes betragen. 

10. Chirurgisches instrument nach einem der Anspriiche 6 bis 9 

in Form einer Schere, dadurch gekennzeichnet, ' 
daB der Beanspruchungsbereich (12 •) bis nahe an das Gelenk 
bzw. dessen Bohrung (17) heranreicht. 

1 1 . Vorrichtung zur Ausf iihrung des Verf ahrens nach einem der 
Anspriiche 1 bis 5 und/oder zur Herstellung eines chirurgischen 
Instrumentes nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwei Klemmbacken (19, 20) 
mit einer langlichen Ausnehmung (21) zur Aufnahme des kit 

der SchweiBraupe (12) zu versehenden Bereiches (13) des 
GrundkQrpers (11) vorgesehen sind, deren Dicke der Starke 
des Bereiches (13) und deren Tiefe der Tiefe des Bereiches 
(13) zzgl. der HShe der SchweiBraupe (15) entspricht. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB die eine Klemmbacke (20) beweglich 1st. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einbringen eines 
hochwertigen, harten Materials in den ausgesparten Bean- 
spruchungsbereich des Grundkdrpers einee 2angenartigen 
und/oder schneidenden, chirurgischen Instrumentes, insbe- 
sondere einer chirurgischen Schere, eines Nadelhalters, 
.einer Pinzette, einer Drahtdrillzange, einer Kneifzange, 
eines; Knochenmeifiels und Knochensplitterzange oder dergleichen, 
mittels AuftragsschweiBens. 

Es ist bereits bekannt, StellitstSbe in den Schneidenbereich 
von bereits geharteten Scherenteilen einzulSten. Da der Lot- 
vorgang jedoch bei einer Temperatur von 650° C durchgefiihrt 
werden muB, werden hierbei die bereits geharteten Scheren- 
blMtter gegltiht und sorait erweicht. Hierdurch wird die Be- 
lastbarkeit der Schere herabgesetzt, d.h. daB sich die Schere 
bei hoher Beanspruchung wahrend des Schneidvorganges verzieht. 
Nachteilig ist bei dem bekannten Verfahren zum Einbringen 
von gehSrtetem Hartmetall in den Schneidenbereich, daB die 
Naht aus silberhaltigem Lot besteht, das Probleme bezuglich 
der Korrosionsbestandigkeit mit sich bfingt. Bei dem haufig 
iiblichen Ldten mit PluBmittel entstehen an der Naht Gasbil- 
dungen, die zu einer unsauberen L6tnaht fiihren. 

Man hat auch schon versucht, durch Verwendung eines erst 
bei hbheren Temperaturen von z.B. 1100° C schmelzenden 
Lotes die Hartung und L5tung der eingebrachten Stellitstabe 
in einem Arbeit sgang durchzufuhren. Es hat sich jedoch 
herausgestellt, daB wahrend des beim HMrten erf order lichen 
Abschreckvorganges der auf dem GrundkSrper aufgebrachte 
Stellit Haarrisse erhSlt. Abgesehen davon, daB hierdurch 
eine erhohte Bruchgefahr vorliegt, besteht die Gefahr der 
Bakterienfestsetzung in den Haarrissen. Die Gefahr der 
Schaffung von HohlrMumen ftir Bakterien besteht auch bei 
dem vor bekannten Lotver f ahren . 
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Bisher war man bemtlht/den Hartmetalleinsatz nur im direkten 
Schneidbereich anzubringen, urn mogllchst weit von der Gelenk- 
zone wegzukommen, damit diese bei der Lottemperatur nicht 
weich wird. Die Schneiddn bestehen also in der dem Gelenk 
naheliegenden Zone aus dem Metall des GrundkSrpers und gehen 
dann erst kurz vor dem beginnenden Schneidbereich in den 
Hartmetallbacken ilber. Obwohl die Schneiden Ubergangslos ge- 
arbeitet sind, unterliegt der Bereich, der nur aus dem Metall 
des GrundkSrpers ist, einem starker en Abrieb beim Cffnen 
und SchlieBen der Schere als der Har tmetallbereich . Es lSBt 
sich namlich nicht immer verraeiden, daB die Scheren unndtiger- 
weise weit gedffnet werden, so daB ein solcher Abrieb entstehen 
kann, und schon nach kurzer Zeit passiert es, daB die Schere 
an der Ubergangsstelle worn Grundmaterial zum Hartmetall auf 
der Schneidkante zu haken anfangt. 

Es ist auch schwierig, stark gebogene Scheren mit Hartmetall 
zu bestucken, well die handelsublichen geraden Hartmetall- 
stabe nur geringfUgig gebogen werden konnten. Auf der anderen 
Seite ist es zu aufwendig, die Stabe schon in dem stark ge- 
bogenen Zustand gieBen zu lassen> da die Stiickzahlen sehr 
gering sind, und es sich vielfach auch nur um EinzelstGcke 
handelt. 



Das Ziel der Erfindung besteht somit darin, ein Verfahren 
der eingangs genannten Gattung zu schaffen, mit dem eine 
Hartmetallegierung. auf einen Stahlgrundk5rper in der Weise 
aufgebracht werden kann, daB sowohl der aus der harten 
Metal legierung bestehende Beanspruchungsbereich als auch 
der aus Stahl bestehende GrundkSrper fUr die ihnen zuge- 
ordneten Aufgaben einwandfreie Eigenschaften haben und 
daB weder im Beanspruchungsbereich noch im GrundkSrper 
noch im Grenzbereich dazwischen VerhSltnisse vorliegen, 
die einer Bakterienfestsetzung Vorschub leisten kSnnen. 
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Zur L5sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor , daB auf 
dem aus hSrtbarem rostfreien Stahl bestehenden GrundkSrper 
als hartes Material eine SchweiBraupe aus einer Hartmetall- 
legierung aufgeschweiBt wird, daB anschlieBend das Werkzeug 
warmegehSLrtet wird und daB schlieBlich die SchweiBraupe ein- 
schlieBlifah der umgebenden Bereiche des Grundk5rpers durch • 
Schleifen in die endgUltige Form gebracht werden. 

Vorzugsweise soil die SchweiBraupe eine Dicke von 3 bis 6 mm 
und insbesondere weniger als 5 mm haben, wobei die Hartmetall- 
schicht eine solche minimale Dicke aufweisen soil, daB noch 
ein mehrmaliges Nachschleif en moglich ist. 

Die SchweiBraupe besteht zweckmSBig aus einer gegossen^n Hart- 
metallegierung, insbesondere Stellit. 

Mit dem erf indungsgemSBen Verfahren konnen auf einfache Weise 
auch beliebig gekrummte Instrumente, insbesondere Scheren mit 
einem aus Hartmetall bestehenden Beanspruchungsbereich versehen 
werden , weil die SchweiBraupe ohne weiteres jeder Krummung 
folgen kann. 

Die Warmehartung besteht vorzugsweise in einer Erhitzung auf 
950 bis 1150° C und insbesondere bei Nadelhaltern, Pinzetten 
und Drahtdrillzangen auf 980 bis 1030° C sowie bei Scheren , 
Kneifzangen, KnochenmeiBeln und Knochensplitterzangen auf 
1050 bis 1100° C und einer anschlieBenden Abschreckung . 

Erf indungsgemSB wird also das AufschweiBen des Stellits am 
weichen, unbearbeiteten Schmiedeteil vorgenommen. Erst an- 
schlieBend erfolgt dann der Harte- und Schleifvorgang. 

Aufgrund der durch das erf indungsgemaBe Verfahren erfolgenden 

homogenen Verbindung zwischen der Hartmetallegierung und 

dem rostfreien Stahl ist die Naht zwischen den beiden 

Mater ialien weniger sichtbar. AuBerdera ist die Oberfiache insbesondere im 



Nahtbereich wesentlich glatter als bei dem bekannten Lot- 
verfahren, so daB dort keine Bakterienfestsetzung erfolgen 
kann. Es kOnnen keine durch PluBmittel bedingten Gasaus- 
tritte und damit verbundene Rauhigkeiten auftreten. 

Obwohl der Grundkarper und der aus der Hartmetallegierung 
bestehende Beanspruchungsbereich geraeinsam gehartet und 
abgeschreckt werden, entstehen bei dem erfindungsgemaflen 
Verfahren uberraschend keine Haarrisse in der Hartmetall- 
legierung ntehr. 

Besonder s zweckmaBig ist e S/ wenn die SchweiBraupe so auf 
dem Grundkarper aufgebracht wird, daB eine stark unregel- 
roaBige Grenzlinie zwischen dem Material des GrundkSrpers 
und der Hartmetal legierung vorliegt. Die Auf schweiBflache 
*st vpr dem SchweiBvorgang gerade und wird erst durch den 
SchweiBvorgang selbst zu einer ungleichmaBigen Grenzlinie 
ausgestaltet, wodurch die Festigkeit der SchweiBverbindung 
wesentlich erhSht und der Bildung von Haarrissen weiter 
entgegengewirkt wird. 

Die Erfindung betrifft auch ein chirurgisches Instrument, 
welches im Beanspruchungsbereich eine gegossene Hartmetall- 
legierung, wie Stellit, aufweist, die auf einen Grundk6rper 
aus hartbarem rostfreiem Stahl aufgebracht ist. 

Ein derartiges Instrument, insbesondere eine derartige Schere 
soli erfindungsgemaB so- ausgebildet sein, daB der Beanspruchungs 
bereich einerseits und der Grundkarper andererseits die 
optimalen Eigenschaften fur ihre Zwecke aufweisen, d.h., daB 
der Beanspruchungsbereich hart, glatt und frei von Haartissen 
xst, wahrend der Grundkarper die fur die Belastbarkeit bei 
der Benutzung erforderliche HSrte aufweist. Hohlraume, 
Rauhigkeiten oder Haarrisse, die zur Bakterienfestsetzung 
fuhren kannten, sollen wirksam vermieden werden. 
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Hierzu kennzeichnet sich das erf indungsgemSBe chirurgische 
Instrument dadurch, daB der aus der Hartmetallegierung be- 
stehende Beanspruchungsbereich unmittelbar ohne eine Zwi- 
schenlage aus anderem Material in den GrundkSrper tibergeht, 
wobei zwischen dem Beanspruchungsbereich und dem GrundkSrper 
eine scharfe Grenzlinie verlSuft. 

Bei einer Schere ist es bevorzugt, wenn der Abstand der 
BeanspruchungsflMche bzw. -kante von der Grenzlinie 0,5 bis 
6 mm und insbesondere 1,5 bis 4,5 mm betragt. 

Insbesondere soli die Grenzlinie zwischen dem Beanspruchungs- 
bereich und dem Grundkdrper einen unregelmafligen wellenartigen 
Verlauf haben. Die Schwankungen des Abstands der Beanspruchungs 
flache bzw. -kante von der Grenzlinie soli bis zu 80 %, insbe- 
sondere bis zu 60 % des maximalen Abstands betragen. Aufgrund 
dieser Ausbildung wird eine feste und innige Verbindung der 
beiden unterschiedlichen Materialien gewShrleistet • 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Beanspruchungsbereich 
bis nahe an das Gelenk bzw, dessen Bohrung heranreicht. 
Insbesondere reicht der Beanspruchungsbereich so nahe an das 
Gelenk, daB bei alien praktisch vorkommenden Of f nungsgraden 
der Schere Hartmetall auf Hartmetall reibt. Eine besonders 
vorteilhafte Ausftihrung des erf indungsgemSBen Verfahrens be- 
steht darin, daB die Instrumente zwischen zwei Backen gespannt 
werden und im Schneidenbereich, wo das Hartmetall aufge- 
schweiBt werden soli, in diesen Backen eine Aussparung vorge- 
sehen wird, welche den Zweck hat, daB das auf geschwelfite 
Stellit nicht zu stark wird, d.h,, daB die Raupe nicht zu dick, 
sondern durch die Seitenwande dieser Aussparung begrenzt 
wird. Solche Spannvorrichtungen sind dann praktisch fur jedes 
Instrument entsprechend der Biegung oder auch der LSnge zweck- 
mMBig. 
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Die Erf indung wird im folgenden beispielsweise anhand der 
Zeichnung beschriebe*; in dieser zeigt: 

Fig. 1 eine Ansicht eines Scherenteiles wShrend der 

DurchfUhrung des erfindungsgemSBen Verfahrens, 

Pig. 2 ein erf indung sgemSBes chirurgisches Scherenteil 

nach der DurchfUhrung eines erf indungsgemSBen 
Verfahrens, 

Fig. 3 eine Draufsicht einer erf indungsgemSBen Vorrich- 

tung zum Aufbringen der SchweiBraupe im Schneiden- 
bereich eines Scherenschenkels, 

Fi 9* 4 einen Schnitt nach Linie IV- IV in Pig. 3 und 

Fi 9- 5 einen Schnitt nach Linie V-V in Fig, 3. 

Nach Fig. 1 besteht ein erf indungsgemaBes chirurgisches 
Scherenteil aus einem mit einem Griff 16 versehenen Grund- 
kSrper 11 , welcher vermittels einer Bohrung 17 mit einem 
zweiten, gleichartigen und nicht dargestellten Scherenteil 
zu einer chirurgischen Schere zusammengebaut werden kann . 

Im Spitzenbereich 13 des GrundkSrpers 11 wird im Rahmen des 
erfindungsgemSBen Verfahrens eine Aussparung 18 vorgesehen, 
die sich ira Bereich des spateren Schneidenteils 12 1 (Fig. 2) 
befindet. Die Aussparung wird zweckmaBig schon beim Schmieden 
des weichen und unbearbeiteten GrundkSrpers 11 vorgesehen. 




AnschlieBend wird dann gem&B Pig, 1 auf dem Spitzenbereich 13 
eine Schweifiraupe 12 in LSngsrichtung des Scherenteils aufge- 
bracht, und zwar derart, dafl sie die Aussparung 18 voll aus- 
fUllt und allseitig etwas iiber diese fiber steht. Erf indungL- 
gemMB besteht die Schweifiraupe aus einer Hartmetallegierung, 
insbesondere Stellit, welcher sich gut verschweifien ISfit. 
Der Stellit wird in Form eines Schweifldrahtes auf den noch 
ungehSrteten Rohling aufgebracht, wobei bevorzugt das Licht- 
bogenschweifien unter Schutzgas angewendet wird* Wichtig 1st, 
daB die Schweifiraupe 12 in einem einzigen Arbeitsgang in der 
vollen erforderlichen Starke auf den Spitzenbereich 13 aufge- 
bracht wird. Die Dicke der Schweifiraupe liegt in der Grofien- 
ordnung von 5 ran. 

Nach dem Aufbringen der Schweifiraupe 12 wird dann der Grund- 
korper 11 einschliefilich der aufgebrachten Schweifiraupe 12 
einem Hartungsvorgang bei ca. 1100° C mit anschliefiendem 
Abschrecken unter zogen. Hierbei wird das Material der Schweifi- 
raupe 12 in seinen Eigenschaf ten nicht wesentlich verandert, 
wShrend jedoch der aus rostfreiera Stahl bestehende Grundkorper 
11 so gehartet wird, dafl er zwar noch eine ein Brechen ver- 
hindernde ausreichende Elastizitat aufweist, sich jedoch 
bei starken Beanspruchungen wMhrend des Schneidens nicht ver- 
ziehen kann. Aufgrund der innigen Verbindung zwischen deiti 
Material der Schweifiraupe 12 uhd dem Material des Grundkorper s 11 
warden Haarrisse innerhalb der Schweifiraupe 12 Oder an der Grenzflache wahrend 
des HSrtungsvorganges und insbesondere wahrend des Abschreckens 
wirksam vermieden. Hierzu trMgt auch die spezielle zylinder- 
artige Form der aufgebrachten Schweifiraupe bei, welche das 
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Auf treten hoher Spannungspitzen beim Abschrecken wirksaa 
vermeidet. 

Nach dem HSrtungsvorgang werden die Schweiflraupe 12 und der 
Spitzenbereich 13 des GrundkSrpers 11 in die endgttltige 
Form geschliffen, wobei auoh nach Pig. 2 die Schneide 15 
gebildet wird. Die Schneide 15 befindet sich nunmehr an 
der QberflSche eines Beanspruchungsbereiches 12 der aus 
Stellit besteht und durch eine wellenartige unglelchmaflige 
Grenzfiache 18. vom Material des Grundkorpers 11 getrennt 
ist. Der SchweiBvorgang wird vorzugsweise so dur chgef tthr t , 
daB die Grenzfiache 14 einen unregelmaBigen Verlauf nimmt, 
wie er in. Fig. 2 beispielsweise dargestellt ist. 

Das Scherenteil ist nunmehr fertiggestellt und kann mit einem 
gleichartigen Scherenteil durch Zusammenbau und Einfuhrung 
einer Schraube in die Bohrung 17 verbunden werden. 

Die Fig. 3 bis 5 zeigen eine erf indungsgeraSBe Vorrichtung, 
mit der die Schweiflraupe so auf den GrundkSrper aufgebracht 
werden kann, daB sie nicht zu dick wird, damit moglichst 
wenig Material fur den Hartmetalleinsatz erforderlich ist 
und der Schleifvargang auf das unbedingt Notwendige beschrankt 
werden kann. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung besteht aus zwei Klemm- 
backen 19, 20, von denen die eine (20) in Richtung des 
Doppelpfeiles F in Fig.. 3 beweglich ist. Die Klemmbacke 20 
weist eine Ausnehmung 21 auf, die zusammen mit der ebenen 
KlemmflSche 22 der unbeweglich angeordneten Klemmbacke 19 im 
zusammengespannten Zustand der beiden Klemmbacken einenAuf- 
nahmeraum fur den vorderen Bereich 13 des GrundkSrpers 11 
bildet. im zusammengeschobenen Zustand der beiden Klemmbacken 
19, 20 wird der vordere Bereich 13 des GrundkSrpers festge- 
klemmt. Die Tiefe der Ausnehmung 21 ist derart, daB im einge- 
spannten Zustand des vorderen Bereiohes 13. oberhalb dessel- 
ben noch eine Rinne 23 (Fig. 5) verbleibt, in welche die 
Schweiflraupe 1 5 hineingelegt wird / Auf diese Weise konnen 



Dicke und Breite der Schweiflraupe 15 optimal gestaltet 
werden, so daB nach dem Erstarren der Schweiflraupe und 
dem H&rtungsvorgang der Schleifvorgang auf ein Minimum 
begrenzt werdeh kann. 

Die beiden Klemmbacken 19, 20 bestehen aus gut strom- 
und wfirmeleitendem Metall insbesondere aus Kupfer. Sie 
sind zur Anpassung an unterschiedliche, mit einer Schweifl- 
raupe 15 zu versehende Grundkorper 11 auswechselbar ausge- 
bildet; fttr jeden speziellen GrundkSrper 11 steht eine 
formmSBig daran angepaflte Klemmbacke 20 zur Verfligung, 
w^hrend die feststehende Klemmbacke 19 fQr alle Grund- 
kSrper gleich ausgebildet ist. 

Von besonderer Bedeutung ist die untere Grenzf lache 24 der 
Ausnehmung 21, welche gemSB Fig. 4 ggfs. schrSg ausgebil- 
det ist, urn eine sdlche AnlageflMche ftir den Bereich 13 
des Grundkorpers 11 zu schaffen, daB die Aussparung 18 
parallel zu den oberen Begrenzungsf lSchen 25, 26 der Klemm- 
backen 19, 20 verlSuft. 
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